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Die folgenden Angaben sind don vom Anmeider eingereichten Unterlagen ontnommen 

® Pressenpartie 

® Eine Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung ei- 
ner Faserstoffbahn wie insbesondere einer Papier- und/ 
oder Kartonbahn umfafct wenigstens zwei in Bahnlauf- 
richtung L hintereinander liegende PreRspalte SI, S2 f wo- 
bei die von einer Siebpartie ubernommene Faserstoff- 
bahn 10 zunachst durch einen ersten PreSspalt S1 und da- 
nach durch einen zweiten Prefcspalt S2 gefuhrt ist, urn an- 
schlieiSend an eine Trockenpartie ubergeben zu werden. 
Zusatzlich ist ein umiaufendes, nicht durch die Preflspalte 
S1, S2 gefuhrtes Transfer band 16 vorgesehen, das die Fa- 
serstoffbahn 10 hinter dem zweiten Preiispalt S2 von ei- 
nem durch diesen zweiten PrefJspalt S2 gefuhrten oberen 
PrelSband 18 abnimmt, um sie anschlie&end an die Trok- 
kenpartiezu ubergeben. 
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Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie einer Maschine 
zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier- 
und/oder Kartonbahn, mit wenigstens zwei in Bahnlaufrich- 
tung hintereinander liegenden PreBspalten, wobei die von 
einer Siebpartie ubemommene Faserstoffbahn zunachst 
durch einen ersten PreBspalt und danach durch einen zwei- 
ten Prefispalt gefuhrt ist, urn anschlieBend an eine Trocken- 
partie iibergeben zu werden. 

Eine derartige Pressenpartie ist aus der EP-B1-0 548 038 
bekannt. Bei dieser belcannten Pressenpartie wird die Faser- 
stoffbahn zur Ubergabe an eine Trockenpartie von einem urn 
eine Zentralwaize sowie durch zwei angrenzende PreBspalte 
gefuhrten Band abgenommen. 

Ziel der Erfindung ist es, eine' Pressenpartie der eingangs 
genannten Art zu schaffen, die insbesondere hinsichtlich der 
Fiihrung und Behandlung der Faserstoffbahn weiter opti- 
miert ist. 

Die Aufgabe wird gemaB einer ersten erfindungsgemafien 
Ausfuhrungs van ante dadurch gelost, daB zusatzlich ein um- 
Laufendes, nicht durch die Prefispalte gefuhrtes Transfer- 
band vorgesehen ist, das die Faserstoffbahn hinter dem 
zweiten PreBspalt von einem durch diesen zweiten PreBspalt 
gefuhrten oberen PreBband abnimrnt, urn sie anschlieBend 
an eine Trockenpartie zu iibergeben. 

Aufgrund dieser Ausbildung laBt sich eine vollkommen 
geschlossene Bahnfuhrung und Uberfuhrung in die Trok- 
kenpartie erzielen. 

Das Transferband ist im Abnahmebereich vorzugsweise 
uber eine Saugwalze gefuhrt. 

Bei einer bevorzugten praktischen Ausfuhrungsform er- 
folgt die Abnahme der Faserstoffbahn von dem Transfer- 
band durch ein im Abnahmebereich uber eine Saugwalze 
gefuhrtes Trockensieb. 

Von besonderem Vorteil ist, wenn ein durch den ersten 
PreBspalt gefuhrter Filz die Faserstoffbahn von einem Sieb- 
band abnimrnt und dieser Filz im Abnahmebereich uber eine 
Saugwalze gefuhrt ist. Dabei kann der die Faserstoffbahn 
abnehmende Filz beispielsweise ein Oberfilz sein. 

Der erste PreBspalt ist vorzugsweise doppelt befilzt. 

Bei einer in der Praxis bevorzugten Ausfuhrung ist der er- 
ste PreBspalt ein in Bahnlaufrichtung verlangerter Prefispalt. 

Dieser kann gemaB einer vorteilhaften Ausfiihrungsva- 
riante durch eine SchuhpreBeinheit, vorzugsweise eine 
SchuhpreBwalze, und eine gegeniiberliegende Saugwalze 
gebildet sein, wodurch eine schonende Entwasserung bei re- 
lativ hoher Linienkraft gewahrleistet ist. 

Gemafi einer anderen zweckmafiigen Ausfuhrungsform 
ist der erste PreBspalt ein Walzenspalt. In diesem Fall ist er 
vorzugsweise durch eine Saugwalze und eine Gegenwalze 
gebildet. Mit einer solchen Walzensaugpresse ist eine relativ 
sichere Bahnfuhrung gewahrleistet. 

Bei einer in der Praxis bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
durch den zweiten PreBspalt sowohl das obere PreBband als 
auch ein Unterfilz gefuhrt. Bei einer solchen mit einem Un- 
terfUz und einem PreBband versehenen zweiten Presse ist 
eine Ruckbefeuchtung praktisch ausgeschlossen. 

Von besonderem Vorteil ist, wenn ein durch den zweiten 
Prefispalt gefuhrter Filz die Faserstoffbahn von einem durch 
den ersten PreBspalt gefuhrten PreBfilz abnimrnt und der be- 
treffende, durch den zweiten PreBspalt laufende Filz im Ab- 
nahmebereich uber eine Saugwalze gefuhrt ist. Hierbei er- 
folgt die Ubergabe der Faserstoffbahn vorzugsweise von ei- 
nem durch den ersten PreBspalt gefuhrten Oberfilz an einen 
durch den zweiten PreBspalt gefuhrten Unterfilz. 

Der zweile PreBspalt ist vorteilhafterweise ein in Bahn- 
laufrichtung verlangerter, durch eine Schuhpresse gebildeter 



PreBspalt. 

GemaB einer zweiten erfindungsgemaBen Ausfuhrungs- 
variante wird die Aufgabe dadurch gelost, daB der doppelt 
befilzte erste PreBspalt durch eine unten liegende Saugwalze 

5 sowie eine oben liegende Gegenfiache gebildet ist, daB der 
zweite Prefispalt in Bahnlaufrichtung verlangert und durch 
eine oben liegende SchuhpreBeinheit sowie eine unten lie- 
gende Gegenwalze gebildet ist, daB die Faserstoffbahn zwi- 
schen den beiden PreBspalten von einem die Saugwalze um- 

10 schlingenden Unterfilz an einen die SchuhpreBeinheit um- 
schlingenden Oberfilz iibergeben wird und daB die unten . lie- 
gende, mit der SchuhpreBeinheit den zweiten Prefispalt bil- 
dende Gegenwalze von einem PreBband umschlungen ist, 
von dem die Faserstoffbahn durch ein im Abnahmebereich 

15 uber eine Saugwalze gefuhrtes Trockensieb abgenommen 
wird. 

Von besonderem Vorteil ist hierbei, wenn auch der erste 
PreBspalt in Bahnlaufrichtung verlangert und die mit der 
Saugwalze den ersten PreBspalt bildende Gegenfiache durch 
20 eine SchuhpreBeinheit, vorzugsweise eine SchuhpreBwalze, 
gebildet ist. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind in den Un- 
teranspriichen angegeben. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuh- 
25 rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher 
erlautert; in dieser zeigt: 

Fig. 1 eine erste Ausfiihrungsvariante einer Pressenpartie 
einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn wie 
insbesondere einer Papier- und/oder Kartonbahn und 
30 Fig. 2 eine zweite Ausfuhrungsvariante einer solchen 
Pressenpartie. 

Die in der Fig. 1 dargestellte Pressenpartie umfafit zwei in 
Bahnlaufrichtung L hintereinander liegende PreBspalte 51, 
52, wobei die von dem Siebband 12 einer Siebpartie iiber- 

35 nommene Faserstoffbahn 10 zunachst durch den ersten 
Prefispalt SI und danach durch den zweiten PreBspalt S2 ge- 
fuhrt ist, um anschlieBend an eine Trockenzylinder 14 um- 
fassende Trockenpartie iibergeben zu werden. 

Zusatzlich ist ein umlaufendes, nicht durch die Prefispalte 

40 SI, S2 gefuhrtes Transferband 16 vorgesehen, das die Faser- 
stoffbahn 10 hinter dem zweiten PreBspalt S2 von einem 
durch diesen PreBspalt S2 gefuhrten oberen PreBband 18 ab- 
nimrnt, um sie anschlieBend an die Trockenpartie zu iiberge- 
ben. 

45 Im Abnahmebereich ist das Transferband 16 uber eine 
Saugwalze 20 gefuhrt. Die Abnahme der Faserstoffbahn 10 
von dem Transferband erfoigt durch ein Trockensieb 22, das 
im Abnahmebereich uber eine weitere Saugwalze 24 gefuhrt 
ist. 

50 Ein durch den ersten PreBspalt SI gefuhrter, als PreBfilz 
dienender Oberfilz 26 nimmt die Faserstoffbahn 10 von 
Siebband 12 ab. Dazu ist dieser Oberfilz 26 im Abnahmebe- 
reich iiber eine weitere Saugwalze 28 gefuhrt. 

Durch den ersten PreBspalt SI ist in der dargestellten 

55 Weise zudem ein Unterfilz 30 gefuhrt. Im vorliegenden Fall 
handelt es sich bei diesem ersten PreBspalt SI um einen in 
Bahnlaufrichtung L verlangerten PreBspalt, der durch eine 
in der Schlaufe des Unterfilzes 30 angeordnete SchuhpreB- 
einheit 32 und eine daruberliegende, in der Schlaufe des 

60 Oberfilzes 26 angeordnete Saugwalze 34 gebildet ist. Beim 
dargestellten Ausfuhrung sbeispiel ist als unten liegende 
SchuhpreBeinheit 32 eine SchuhpreBwalze vorgesehen. 

Durch den zweiten PreBspalt S2 ist sowohl das obere 
PreBband 18 als auch ein Unterfilz 36 gefuhrt, Dieser Unter- 

65 filz 36 nimmt die Faserstoffbahn 10 von dem durch den er- 
sten PreBspalt SI gefuhrten Oberfilz 26 ab. Dazu ist der Un- 
terfilz 36 im Abnahmebereich uber eine weitere Saugwalze 
38 gefuhrt. 
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Auch beim zweiten PreBspalt S2 handelt es sich um einen 
in Bahnlaufrichtung L verlangerten, durch eine Schujipresse 
gebildeten PreBspalt. Diese Schuhpresse umfaBt im vorlie- 
genden Fall eine in der Schlaufe des Unterfilzes 36 angeord- 
nete, wiederum durch eine SchuhpreBwalze gebildete 
SchuhpreBeinheit 40 und eine dariiberliegende, in der 
Schlaufe des oberen Prefibandes 18 angeordnete Gegen- 
walze 42. 

Auch die in der Fig. 2 dargestellte Pressenpartie umfafit 
wiederum zwei in Bahnlaufrichtung L hintereinander lie- 
gende PreBspalte SI, S2. Die von dem Siebband 12 einer 
Siebpartie iibernommene Faserstoffbahn 10 ist ebenso wie 
bei der vorhergehenden Ausfuhrungsvariante zunachst 
durch den ersten Prefispalt SI und danach durch den zweiten 
Prefispalt S2 gefuhrt, um anschlieBend an eine Trockenzy- 
linder 14 umfassende Trockenpartie iibergeben zu werden. 

Der doppelt befilzte, in Bahnlaufrichtung L verlangerte 
erste PreBspalt SI ergibt sich zwischen einer unten liegen- 
den Saugwalze 44 und einer oben liegenden, die Gegenfla- 
che 46 bildenden SchuhpreBeinheit 56, im vorliegenden Fall 
einer SchuhpreBwalze. 

Auch der zweite PreBspalt S2 ist in Bahnlaufrichtung L 
verlangert. Er ist beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 
durch eine oben liegende SchuhpreBeinheit 48 und eine un- 
ten liegende Gegenwalze 50 gebildet. 

Die Faserstoffbahn 10 wird zwischen den beiden Prefi- 
spalten SI, S2 von einem die Saugwalze 44 umschlingenden 
Unterfilz 52 an einen die SchuhpreBeinheit 48 umschlingen- 
den Oberfilz 54 iibergeben. 

Die unten liegende, mit der SchuhpreBeinheit 48 den 
zweiten PreBspalt S2 bildende Gegenwalze 50 ist von einem 
PreBband 54 umschlungen, von dem die Faserstoffbahn 10 
durch ein im Abnahmebereich iiber eine Saugwalze 24 ge- 
fiihrtes Trockensieb 22 abgenommen wird. 

Der durch den ersten PreBspalt SI gefuhrte Oberfilz 26 
nimmt die Faserstoffbahn 10 von einem Siebband 12 ab. 
Hierzu ist dieser Oberfilz 26 im Abnahmebereich wieder 
iiber eine Saugwalze 28 gefuhrt. 

Der durch den zweiten PreBspalt S2 gefuhrte Oberfilz 54 
ist zur Unterstiitzung der Ubemahme der Faserstoffbahn 10 
von dem durch den ersten PreBspalt SI gefuhrten Unterfilz 
52 iiber eine Saugwalze 58 gefuhrt. 

Bei dieser in der Fig. 2 gezeigten Ausfuhrungsvariante 
sind somit die schwereren Walzen wie die Saugwalze 44 
und die Gegenwalze 50, bei der es sich beispielsweise um 
eine durchbiegungsgesteuerte Walze oder eine Massivwalze 
handeln kann, unterhalb der SchuhpreBwalzen angeordnet, 
so daB die Stuhlung einfacher und stabiler ausgefuhrt sein 
kann. 

Den beiden Ausfuhrungsvarianten sind u. a. die folgen- 
den Merkmale und Vorteile gemeinsam: 

Bei beiden Varianten bilden eine Saugwalze und eine 
SchuhpreBwalze einen ersten, in Bahnlaufrichtung verlan- 
gerten PreBspalt, der doppelt befilzt ist, wodurch sich eine 
bessere Entwasserung ergibt. Die jeweilige Saugwalze un- 
terstiitzt die Mitnahme der Faserstoffbahn durch den sie um- 
schlingenden Filz. Hierdurch ist zumindest eine Riickbe- 
feuchtung zum anderen Filz ausgeschlossen. Das glatte, 
wasserundurchlassige PreBband im zweiten verlangerten 
PreBspalt errnoglicht eine geschlossene Fuhrung der Bahn 
(Weitergabe an die Trockenpartie). 



Bezugszeichenliste 
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15 



20 



18 oberes PreBband 

20 Saugwalze 

22 Trockenzylinder 

24 Saugwalze 

26 Oberfilz 

28 Saugwalze 

30 Unterfilz 

32 SchuhpreBeinheit 

34 Saugwalze 

36 Unterfilz 

38 Saugwalze 

40 SchuhpreBeinheit 

42 Gegenwalze 

44 Saugwalze 

46 Gegenflache 

48 SchuhpreBeinheit 

50 Gegenwalze 
52 Unterfilz 
54 PreBband 

56 SchuhpreBeinheit 

58 Saugwalze 

L Bahnlaufrichtung 

51 erster PreBspalt 

52 zweiter PreBspalt 



10 Faserstoffbahn 
12 Siebband 
14 Trockenzylinder 
16 Trans ferb and 



25 

Patentanspriiche 

1 . Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung einer 
Faserstoffbahn, insbesondere Papier- und/oder Karton- 

30 bahn, rait wenigstens zwei in Bahnlaufrichtung (L) 
hintereinander liegenden PreBspalten (S 1 , S2), wobei 
die von einer Siebpartie ubemommene Faserstoffbahn 
(10) zunachst durch einen ersten PreBspalt (SI) und da- 
nach durch einen zweiten PreBspalt (S2) gefuhrt ist, um 

35 anschlieBend an eine Trockenpartie iibergeben zu wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB zusatzlich ein urn- 
laufendes, nicht durch die PreBspalte (SI, S2) gefuhrtes 
Transferband (16) vorgesehen ist, das die Faserstoff- 
bahn (10) hinter dem zweiten PreBspalt (S2) von einem 

40 durch diesen zweiten PreBspalt (S2) gefuhrten oberen 
PreBband (18) abnimmt, um sie anschlieBend an die 
Trockenpartie zu iibergeben. 

2. Pressenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Transferband (16) im Abnahmebe- 

45 reich iiber eine Saugwalze (20) gefuhrt ist. 

3. Pressenpartie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abnahme der Faserstoffbahn 
(10) von dem Transferband (16) durch ein im Abnah- 
mebereich iiber eine Saugwalze (24) gefuhrtes Trok- 

50 kensieb (22) erfolgt. 

4. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein durch den 
ersten PreBspalt (SI) gefuhrter Filz (26) die Faserstoff- 
bahn (10) von einem Siebband (12) abnimmt und daB 

55 dieser Filz (26) im Abnahmebereich iiber eine Saug- 
walze (28) gefuhrt ist. 

5. Pressenpartie nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der die Faserstoffbahn (10) abnehmende 
Filz ein Oberfilz (26) ist. 

60 6. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche. dadurch gekennzeichnet, daB der erste PreB- 
spalt (SI) doppelt befilzt ist. 

7. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der erste PreB- 

65 spalt (SI) ein in Bahnlaufrichtung (L) verlangerter 
PreBspalt ist. 

8. Pressenpartie nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste PreBspalt (SI) durch eine 
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SchuhpreBeinheit (32), vorzugsweise eine SchuhpreB- 
walze, und eine gegeniiberliegende Saugwalze (34) ge- 
bildet ist. 

9. Pressenpartie nach einem der Anspriiche 1 bis 6 da- 
durch gekennzeichnet, daB der erste PreBspalt ein Wal- 5 
zenspalt ist. 

10. Pressenpartie nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste PreBspalt durch eine Saugwalze 
und eine Gegenwalze gebildet ist. 

11 . Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 10 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB durch den zwei- 
ten PreBspalt (S2) sowohl das obere PreBband (18) als 
auch ein Unterfilz (36) gefiihrt ist. 

12. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein durch den 15 
zweiten PreBspalt (S2) gefuhrter Filz (36) die Faser- 
stoffbahn (10) von einem durch den ersten PreBspalt 
(SI) gefuhrten PreBfilz (26) abnimmt und daB der be- 
treffende, durch den zweiten PreBspalt (S2) laufende 
Filz (36) im Abnahmebereich iiber eine Saugwalze 20 
(38) gefuhrt ist. 

13. Pressenpartie nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ubergabe der Faserstoffbahn (10) von 
einem durch den ersten PreBspalt (SI) gefuhrten Ober- 
filz (26) an einen durch den zweiten PreBspalt (S2) ge- 25 
fuhrten Unterfilz (36) erfolgt. 

14. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der zweite PreB- 
spalt (S2) ein in Bahnlaufrichtung (L) verlangerter, 
durch eine Schuhpresse gebildeter PreBspalt ist. 30 

15. Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung einer 
Faserstoffbahn, insbesondere Papier- und/oder Karton- 
bahn, mit wenigstens zwei in Bahnlaufrichtung (L) 
hintereinander liegenden PreBspalten (SI, S2), wobei 
die von einer Siebpartie iibernommene Faserstoffbahn 35 
(10) zunachst durch einen ersten PreBspalt (SI) und da- 
nach durch einen zweiten PreBspalt (S2) gefuhrt ist, urn 
anschlieBend an eine Trockenpartie iibergeben zu wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB der doppelt befilzte 
erste PreBspalt (SI) durch eine unten liegende Saug- 40 
walze (44) sowie eine oben liegende Gegenflache (46) 
gebildet ist, daB der zweite PreBspalt (S2) in Bahnlauf- 
richtung (L) verlangert und durch eine oben liegende 
SchuhpreBeinheit (48) sowie eine unten liegende Ge- 
genwalze (50) gebildet ist, daB die Faserstoffbahn (10) 45 
zwischen den beiden PreBspalten (SI, S2) von einem 
die Saugwalze (44) umschlingenden Unterfilz (52) an 
einen die SchuhpreBeinheit (48) umschlingenden 
Oberfilz (54) iibergeben .wird und daB die unten lie- 
gende, mit der SchuhpreBeinheit (48) den zweiten 50 
PreBspalt (S2) bildende Gegenwalze (50) von einem 
PreBband (54) umschlungen ist, von dem die Faser- 
stoffbahn (10) durch ein im Abnahmebereich iiber eine 
Saugwalze (24) gefuhrtes Trockensieb (22) abgenom- 
men wird. 55 

16. Pressenpartie nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste PreBspalt (SI) in Bahnlaufrich- 
tung (L) verlangert und die mit der Saugwalze (44) den 
ersten PreBspalt (SI) bildende Gegenflache (46) durch 
eine SchuhpreBeinheit (56), vorzugsweise eine Schuh- 60 
preBwalze, gebildet ist. 

17. Pressenpartie nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste PreBspalt durch eine Saugwalze 
und eine Gegenwalze gebildet ist. 

18. Pressenpartie nach einem der Anspriiche 15 bis 17, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB ein durch den ersten 
PreBspalt (SI) gefuhrter Filz (26) die Faserstoffbahn 
(10) von einem Siebband (12) abnimmt und daB dieser 
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Filz (26) im Abnahmebereich iiber eine Saugwalze 
(28) gefuhrt ist. 

19. Pressenpartie nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der die Faserstoffbahn (10) abnehmende 
Filz ein Oberfilz (26) ist. 

20. Pressenpartie nach einem der Anspriiche 15 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB der durch den zweiten 
PreBspalt (S2) gefiihrte Oberfilz (54) zur Unterstiitzung 
der Ubemahme der Faserstoffbahn (10) von dem durch 
den ersten PreBspalt (SI) gefuhrten Unterfilz (52) iiber 
eine Saugwalze (58) gefuhrt ist. 
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